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FEDERELASTISCHES MESSELEMENT MIT FLACHEM, VERSCHWEISSBAREN VERB INDUNGS ELEMENT 



Die Erfindung betrifft ein federelastisches Messelement, insbesondere fur 
Thermometer, Druckschalter Oder Manometer, bestehend aus einem bogen- 
oder schraubenformigen Messrohr, welches einenends mit einem Grundkorper 
und anderenends mit einem Anschlusselement fur das Messwerk verbunden, 
5 insbesondere verschweifit, ist. 

Fur Druck Oder Temperatur empfindliche Messgerate wird eln elastisches 
Federelement aus einem dQnnwandigen Werkstoff verwendet, welches sich in 
Folge der vorhandenen Druckeinwirkung verformen kann. Das IVIesseiennent ist 

10 hierbei in der Regel bogenfdrmig ausgebildet und mit einem Ende mit einem 
stabilen Grundk5rper und mit einem weiteren Ende uber eine Schubstange mit 
dem Messwerk verbunden. sodass durch die eintretende Verformung eine 
geringe Krafteinwirkung iiber die Schubstange auf das Messwerk ausgeubt wird 
und in Folge dessen uber das Messwerk die entstehende Schubkraft in eine 

15 Drehbewegung auf ein Zelgerelement ubertragen wird. Der Grundkorper tragt 
hierbei sowohl das Messwerk als auch das federelastische Messelement und 
dient im Weiteren zum Anschluss einer Druckleitung, sodass der Grundkorper 
gegenuber dem eigentlichen Messelement formstabil ausgebildet sein muss. 
Beispielsweise wird der Grundkorper iiber einen vorhandenen Gewindean- 

20 schluss mit der Druckzuleitung verschraubt und muss daher entsprechend groli 
dimenslonlert und gegenuber Verformungen verwindungssteif ausgebildet sein, 
Auf eIner Seiten- Oder Kopfflache des Grundkorpers wird hierbei das eigentliche 
Messwerk mit dem Grundkorper befestigt und iiber eine Schubstange die 
endseitig am Messelement auftretende Spannung auf das Messwerk iibertra- 

25 gen. Anderenends ist das Messelement mit dem Zufiihrungskanal des 
Druckanschlusses verbunden. sodass das Druckmedium in das federelastische 
Messelement gelangt. Hierbei kann das Messelement direkt oder uber ein 
Rohrstiick mit dem Zufuhrungskanal verbunden sein. 

30 Dadurch, dass der Grundkdrper relativ kompakt ausgebildet Ist und es sich bei 
dem Messelement um ein dunnwandiges, rundes oder ovales Rohr handelt, 
besteht die NotwendlgkeK einen gasdichten verschwei&ten Obergang 
herzustellen. Hierzu besteht beispielsweise die Moglichkeit. einen ausgefrasten 
Schlitz im Grundkdrper vorzusehen, der eine direkte Verbindung zum Kanal des 
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Druckmlttels aufweist und nach Einfugen des Messelements mit diesem 
verschweifit wird. Diese Ausfuhrung ist durch groBe Spalten und Hohlraume 
zwischen Grundkorper und Messfeder gekennzeichnet und daher nur fur eine 
Handschweifiung geeignet. Eine andere Ausfuhrungsvariante besteht aus einer 
5 Federaufnahme im Grundkorper mit zwei gefrasten SchweiBkanten, sodass 
schmale diinne Stege im Grundkorper bestehen bleiben, die mit dem 
IVIesselement verschweiftt werden konnen. Diese Ausfulioingsvariante 
erieichtert zwar das Handschweifien. ist jedoch beim maschinellen Schweiften 
nur bedingt einsetzbar. da in Folge des hohen Wanneeintrags das dunnwandl- 
10 ge Messelement haufig beschadigt wird. Eine weitere bekannte AusfQhrungs- 
forni geht von einer auf dem Grundkorper aufgeschweiliten Blechkappe aus. 
iiber die das IVIesselement geschoben und mit der Bleclikappe verschweilit 
wird, wobei die Blechkappe zuvor mit dem Grundkorper verscliweilit ist. Da die 
Messfedem der verschiedenen Messbereidie unterschiedliche Abmessungen 
15 aufweisen, konnen hierbei groBere Spalte nicht vemiieden werden und dies 
verhindert ein einwandfreies gasdichtes und maschinelles SchweiBen ohne 
SchweiBdrahtzufulir. Femer wurde festgestellt, dass in Folge des hohen 
Warmeelntrags zur VerschweiBung des Messelements mit dem GrundkSrper 
die entstehenden Oxydschichten im Berelch der SchweiBnahte bis ins 
20 Messsystem gelangen, wobei unter anderem durch den nicht unerheblichen 
Warmeeintrag eine Gefugeveranderung in der Wanneeinflusszone entsteht, 
wodurch die Festigkelts- und Korrosionsbestandigkeit der Federelastisches 
Messelement nachteilig beeinflusst wird. Ebenso wird eine Poren- und 
HeiBrissbildung und eine Materialentmischung bei den bekannten SchweiBver- 
25 fahren beobachtet. die zur Keimzelle von Korrosions- und Schwingungsrissen 
fiihren kann. Soweit die VerschweiBungen von Hand durchgefiihrt werden 
mussen, ist in Folge der unterschiedlichen Materialdicken diese Arbeit nur 
durch erfahrene HandschweiBer moglich, die zudem uber eine gewisse 
Beaifserfahrung verfugen mussen und in der Regel nicht sofort durch andere 
30 Kollegen ausgetauscht werden konnen. sodass bei Fluktuation infolge von 
Krankheit oder Uriaub erhebliche Beeintrachtigungen entstehen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde. ein Federelasti- 
sches Messelement aufeuzelgen sowie hierzu ein Verfahren anzugeben, bei 
35 dem ein nur geringer Wamneubertrag erforderllch ist und gegebenenfalls eine 
vollautomatische VerschweiBung moglich ist. 
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Erfindungsgemad ist zur Losung der Aufgabe vorgesehen, dass die Verbindung 
zwischen Messrohr und Grundkorper und/oder Anschlusselement mittelbar 
durch ein verschweifibares Verbindungselement erfolgt. Weltere vorteilhafte 
Ausgestaltungen sind den Unteranspruchen zu entnehmen. 

5 

Durch die Verwendung eines verschweiRbaren Verbindungselements zwischen 
Messrohr und Grundkorper einerselts und Messrohr und Anschlusselement 
andererseits, konnen die spezifischen Eigenschaften der verwendeten 
Materialien und Wandstarken wesentlich besser beruckslchtigt werden. als dies 
10 nach den herkommlichen Methoden moglich ist. Das Verbindungselenient wind 
hierbei an die Geometrie des Messelements insoweit angepasst, und zwar 
hinsichtlich deren Abmessung als auch den vorhandenen WandstSrken, dass 
annahemd gleiche Wandstarken ausgeblldet sind und In Folge der Wanneein- 
wirkung eine wesentlich gunstigere schweilitechnische Verbindung geschaffen 
15 werden kann, ohne dass sich die zu verbindenden Komponenten verfonnen 
kdnnen. Zudem entstehen keine groden Oxydschichten an den Schweilinahten 
und vemngem demzufolge auch die Oxydbildung Im Messsystem. Durch die 
geringe Wamieeinwirkung im Bereich der Schweiflnaht entstehen daruber 
hinaus nur geringe Gefugeveranderungen in der Wanneeinflusszone und es tritt 
20 kein Verzundem und Uberhitzen des Schmelzbades auf, sodass eine 
Porenbildung und Heilirissbildung vemileden wird. Somit findet insbesondere 
keine Materialentmischung statt. die sonst zur Keimzelle von Konrosion- und 
Schwingungsrissen werden kann. EInbrandkerben in den Schweifinahtiiber- 
gangen oder konstruktionsbedingte Spalten der zusammen gefiigten Bauteile 
25 werden ebenso vermieden. Eine Verunreinigung des Messsystems durch 
Biirsten, Strahlen oder Trennschleifen kann vorteilhafter Weise ebenso 
ausgeschlossen werden. Vorteilhaft ist bei dem gewahlten Schwelliverfahren 
auch, dass sehr hohe SchweiRgeschwindigkeiten errelcht werden, die hSher 
liegen als die Warmeleitung des zu verschweilienden Werkstoffes. Dies hat 
30 Auswiricungen auf die Erstanxingscharakteristik im Werkstoff. Ein fur Kurzzeit- 
metallurgie typisches Erstaniingsverhalten ennnogllcht es, die AusscheMung 
Intermetallischer Phasen beim Schwelilen artfremder Legierungen wie Kupfer 
und Stahl deutlich zu unterdrOcken und damit bessere mechanisch- 
technologischen Eigenschaften zu erreichen. Somit kdnnen jetzt auch 
35 Werkstoffkomblnatlonen verschwellit werden (Cr Nl-Stahl mit Bronze) die bisher 
nur durch Lotverfahren verbunden werden konnten. 
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In besonders vorteilhafter Weise kann hierbei die SchweiBnaht unter Verwen- 
dung eines Verbindungselements vollautomatisch durch einen SchweiBroboter 
durchgefuhrt werden, sodass produktionstechnisch ein hoher Qualitatsstandard 
gleichbleibend gehaiten warden kann. Daruber hinaus ist durch die maschinelle 
5 Fertigung eine wesentllch hdhere Produktionsrate erzielbar. 

In einer ersten Ausfuhrungsform ist hierbei vorgesehen, dass das Verbindungs- 
element flach- und dunnwandig als Einzelteil ausgebildet Ist und sowoht mit 
dem IVIessrohr als auch dem Grundkorper einerselts und dem Anschlussele- 

10 ment andererseits verbunden werden kann, wobei in weiterer Ausgestaitung der 
Erfindung eine erste SchweiUnaht zwischen Verbindungselement und Messrohr 
durch das Verbindungselement hindurch mit der Stimflache des IVIessrohres 
erfolgt. Anschlieliend erfolgt die Herstellung einer zweiten SchweiBnaht 
zwischen Verbindungselement und Grundkorper Oder Anschlusselement, 

15 Alternative besteht die Moglichkeit das Verbindungselement und das Messrohr 
einstuckig auszubilden und durch Aufweiten und Umbdrdein des Messrohres 
herzustellen. Bei dieser Ausfiihrungsvariante ist zunachst sichergestellt, das 
gleiche Wandstarken zugrunde liegen und daruber hinaus kann je nach 
Geometrie des IVIessrohres auf die Venvendung eines weiteren EInzelteiles 

20 verzichtet werden, soweit eine Aufweitung und ein Umbordein des Messrohres 
moglich ist. Das aufgeweitete oder umgeordelte Messrohr kann anschlietiend 
mittels einer SchweiUnaht mit dem Grundkorper oder Anschlusselement 
verbunden werden. 

25 Bei beiden Ausfuhrungsvarianten Ist insbesondere vorgesehen, dass das 
Verbindungselement an den Querschnitt des Messrohrs Insoweit angepasst ist 
das zumindest teilweise ein uberstehender, vorzugsweise umlaufender, Rand 
ausgebildet ist. Der Rand dient zum VerschweiHen mit dem Grundkorper oder 
dem weiteren Anschlusselement, wenn das Verbindungselement zuvor mit dem 

30 Messrohr verschweillt ist. Vorzugsweise erfolgt die Verbindung zwischen 
Verbindungselement und Messrohr durch eine einzetne SchweiUnaht, 
beispielsweise durch eine Laser- oder Elektronenstrahlschwei&ung, wahrend 
mit einer zweiten SchweiBnaht der Randberelch mit dem Grundkorper 
beziehungsweise Anschlusselement verbunden wird. Insofem entstehen zwei 

35 raumlich getrennt voneinander verlaufende Schweiflnahte bei der Ausfuhrungs- 
form mit einem einzelnen Verbindungselement, die zu nur einem auBerst 
geringen Warmeeintrag fur die einzelnen SchweiBvorgange fiihren und die 
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bereits aufgefuhrten Vorteile fQr das erfindungsgemaBe federelastische 
Messelement slcherstellen. Das Verbindungselement muss daher nicht 
zwingend aus dem gleichen Material wie der Gaindkorper bestehen. es kann 
beispielsweise ein SchweiRzusatzwerkstoff Oder ein anderes Material 
5 verwendet werden, sodass eine weitere Einflussnahme auf das SchweiBgefiige 
moglich ist. Vorzugsweise erfolgt die Herstellung der SchweiBnahte durch 
Laser- oder Elektronenstrahleinwirkung. welche gleichzeitig eine vollautomati- 
sche Fertigung mit gleichbleibend hoher Qualitat ermoglicht. 

10 Durch die einfache FIxierung und Montage der Bautelle und Insbesondere 
durch die einfache Geometrie und Toleranzgenauigkeit der Bauteile kann daher 
ein vollautomatischer, vorzugsweise maschinelles SchwelBverfahren angewen- 
det werden. Bedingt durch den Laser- oder Elektronenstrahleinsatz Ist eine 
schonende VerschwelBung mit einer gerlngen W§rmeelnbringung in der 

15 wanneeinflusszone moglich und besonders gunstig, wobel die genannten 
Vorteile fur das Metallgefuge des Messrohrs eintreten. wodurch wiederum die 
Messeigenschaflen und die Lebensenfl^artung des Messrohrs begiinstlgt wird. 
Ebenso tritt eine verbesserte Konoslonsbestandigkeit des Messrohrs und der 
SchwelBnahte auf, sodass die Standzelt des federelastlschen Messelements 

20 verbessert wird. 

Zur Losung der Verfahrensaufgabe zur Herstellung einer Verbindung zwischen 
einem Messrohr und einem Grundkorper und/oder Anschlusselement wird eine 
Schweiliverbindung vorgeschlagen. die die Venwendung eines verschweiB- 

25 baren Verbindungselementes vorsieht, welches durch eine Aulweitung und 
Umbordelung des Messrohrs ausgeblldet wird oder als Einzelteil durch eine 
SchwelBnaht mit dem Messrohr verbunden wird, wobei die SchwelBnaht durch 
das Verbindungselement hindurch mit den Stimflachen des Messrohrs erfolgt 
und wobel der iiberstehende Randberelch des Verbindungselementes mittels 

30 einer zweiten SchwelBnaht mit dem GaindkSrper und/oder Anschlusselement 
verbunden wird. Das aufgezeigte Verfahren eignet sich in besonders vorteilhaf- 
ter Welse zum vollautomatlschen VerschwelBen der federelastlschen 
Messelementkomponenten. sodass einerselts eine glelchblelbende Qualitat 
erzlelbar Ist und andererselts eine rationale Fertigungsmogllchkeit besteht. 

35 Sowelt ein Verbindungselement als Einzelteil venwendet wird. konnen die 
notwendigen SchwelBnahte raumllch voneinander getrennt verlaufen, wahrend 
hingegen bel einer Ausfiihrung mit einer Aufweltung und Umbordelung des 
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Messrohrs nur eine einzelne Schweilinaht zur Verbindung mit dem Grundkorper 
und/oder Anschlusselement notwendig ist. Die Schweilinaht kann durch eine 
Laser- Oder Elektronenstrahleinwirkung hergestellt werden. 

5 Der besondere Vorteil des erfindungsgemafien Verfahrens llegt darin. dass in 
Folge der geringen Wandstarke, welche vorzugsweise an die Wandstarke des 
iVIessrohrs angepasst sind, nur geringe Wanneubertrage erforderiich sind, urn 
eine Schweiliverbindung herzustellen. Ein Verziehen des Werkstiickes, 
insbesondere des Messrohrs, kann insofem ausgeschlossen werden und 

10 ebenso durch den geringen Wanneeintrag eine Verschmutzung durch 
Oxydschichten innerhalb des Messrohrs. Besonders vorteilhaft ist der geringe 
Warmeeintrag fQr das Entstehen von Fehlstellen Oder Porenbildung. sodass 
Keimzellen von Konrosions- und Schwingungsrissen venmleden werden und 
damit die Lebensdauer und Standzeit des gefertigten federelastischen 

15 Messelementes wesentlich erhSht wlrd. Durch die eingetretene Qualitatsver- 
besserung bei gleichzeitig rationaler Fertigungsweise entstehen somit 
wesentliche Vorteile gegeniiber bisherigen Fertigungsmethoden. 



20 



25 



35 



Die Erfindung wird im Weiteren anhand der Figuren naher eriautert. 
Es zeigt 

Figurl eine Seltenansicht elnes federelastischen Messelements 
mit einem geschnittenen Messrohr, 

Flgur2 eine Seltenansicht des Grundkorpers mit verbundenen 
Messrohr. 



Figur 3 in elner geschnittenen und vergr6(ierten Seltenansicht die 
30 Verbindung zwischen Verbindungselement und Messrohr 

einerseits sowie Grundkorper andererseits und 

Figur 4 in elner geschnittenen und vergroiierten Seltenansicht die 
Verbindung des Messrohrs mit eInem Anschlusselement. 



Figur 1 zelgt ein erfindungsgemaiies federelastisches Messelement 1. 
bestehend aus einem Gmndkorper 2, eInem Messrohr 3 sowIe einem nicht 
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dargestellten Messwerk. Der Grundkorper 2 besteht aus einem Vierkantkorper 
mit einem einseitlg ausgebildeten Gewindeanschluss 4, einem Mitteiteil 5 sowie 
einem Kopftell 6, das zumindest eine Planflaclie 7 aufweist. Im gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel handelt es sich um einen Gaindkorper mit quadratischem 
5 Querschnitt. in Axialrichtung des Grundkorpers 2 ist eine bis in das Kopfteil 6 
reichende Langsbohrung 8 vorgesehen, welclie uber eine Querbohrung 9 In die 
Planflache 7 miindet. 

Das Messrofir 3 Ist bogenformig ausgebildet und mit einem Ende mit dem 
10 Gnjndkorper 2 und mit dem anderen Ende mit einem Verbindungsschenkel 10 
verbunden. Zwischen Verbindungsschenkel 10 und Messrohr 3 ist ein erstes 
Verbindungselement 1 1 angeordnet und zwischen Gmndkorper 2 und Messrohr 

3 ein zweites Verbindungselement 12, welche annahemd glelche Wandstarke 
wie das Messrohr 3 aufweisen. Zur Verringerung des Warmeiibertrags mit einer 

15 nur geringen Beelnflussung der Wamneeinflusszone wird das dQnnwandlge 
Verbindungselement 11, 12 venwendet. welches zunachst nur mit dem 
Messrohr 3 verschweiRt wIrd. Die SchwelBung, wIe In FIgur 3 bezlehungswelse 

4 Im Detail n3her dargestellt, wIrd vorzugswelse durch das Verbindungselement 
11, 12 hindurch mit der Stimflache des Messrohrs 3 vorgenommen. Anschlie- 

20 Bend erfolgt eine FIxierung des Messrohrs 3 mit Verbindungselement 12 
gegenuber dem Gaindkorper 2, sodass der iiberstehende Rand des Verbin- 
dungselements 12 mit dem Grundkorper verschweiUt werden kann. Durch die 
einfache FIxierung und Montage der Bauteile und insbesondere durch die 
einfache Geometrie und Toleranzgenauigkeit der Bauteile kann daher ein 

25 vollautomatisiertes vorzugswelse maschinelles Laser- oder Elektronenstrahl 
Schweiftverfahren angewendet werden. Bedingt durch den Laser- oder 
Elektronenstrahleinsatz Ist die schonende, geringe Warmeeinbringung In der 
Warmeeinflusszone besonders gunstig fur das Metallgefuge des Messrohrs. 
das wiederum begunstlgt die Messeigenschaften und die Lebensenwartung des 

30 Messrohrs, wie auch eine wesentllch verbesserte Korroslonsbestandlgkelt des 
Messrohrs und der Schwellinahte 14, 15, 16. 

An das Verbindungselement 11 wIrd hierbel ein Verbindungsschenkel 10 zuvor 
Oder nach erfolgter Verblndung mit dem Messrohr 3 angeschweiflt. sodass uber 
35 den Verbindungsschenkel 10 eine Ankopplung an das nicht dargestellte 
Messwerk erfolgen kann. Unter Druck kann das Medium somit uber die 
Langsbohrung 8 und Querbohrung 9 In den Innenraum 17 des Messrohrs 3 
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gelangen und fuhrt in Folge der Dmckeinwirkung zu einer Verformung des 
bogenformigen Messrohrs 3. Eine geringe Verformung des Messrohrs bewirkt 
uber die Schubstange eine unmitteibare Krafteinwirkung auf das Messwerk und 
damit auf ein Zeigerwerk. 

5 

Figur 2 zeigt in einer weiteren Seitenansicht den Grundkorper 2 mit dem 
geschnittenen Messrohr 3 gemaH der Schnlttlinie l-l. 

Figur 3 zeigt In einer vergrCfterten. geschnittenen Teilansicht den Obengang 
10 vom Gmndkorper 2 auf das Messrohr 3 mit den belden Schweiftnahten 14, 15. 
Aus dieser vergrofterten Ansicht wird deutllch, dass die beWen SchweiBnahte 
14. 15 getrennt voneinander gezogen werden, und zwar zunachst durch das 
Verbindungselement 12 hindurch mit der Stimflache des Messrohrs 3 und 
anschlieftend erfolgt die Verbindung des Verbindungselements 12 mit dem 
1 5 GrundkSrper 2 durch die SchweiBnaht 1 4. 

Figur 4 zeigt ebenfalls in einer vergroRerten, geschnittenen Teilansicht das 
gegeniiberiiegende Ende des Messrohrs 3 mit einem Verbindungselement 1 1 . 
welches wiederum durch das Verbindungselement 11 hindurch mit der 
20 Stimflache des Messrohrs 3 durch eine Schweiftnaht 16 verbunden ist. An das 
Verbindungselement 11 ist der Verbindungsschenkel 10 angeformt Oder 
angeschweidt. 
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1 


Federelastisches Messelement 


2 


Grundkorper 


3 


Messrohr 


4 


Gewindeanschluss 


5 


Mittelteil 


6 


Kopfteil 


7 


Planflache 


8 


Langsbohmng 


9 


Querbohaing 


10 


Verbindungsschenkel 


11 


Verbindungselement 


12 


Verbindungselement 


14 


SchweiUnaht 


15 


SchweiUnaht 


16 


SchweiUnaht 


17 


Innenraum 



yVO 2004/085983 



-10- 



PCT/DE2004/000512 



Patentanspriiche 

1. Federelastisches Messelement (1), insbesondere fiir Thermometer, 
Druckschalter oder Manometer, bestehend aus einem bogen- Oder 
schraubenformigen Messrohr (3). welches einenends mit einem Grund- 
korper (2) und anderenends mit einem Anschlusselement (10) fiir das 

5 Messwerk verbunden, insbesondere verschweidt, ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verbindung zwischen Messrohr (3) und Grundkorper (2) und/oder 
1 0 Anschlusselement (1 0) mittelbar durch ein verschweilibares Verbindungs- 

element(11, 12) erfolgt. 

2. Federelastisches Messelement nach Anspmch 1 . 

15 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Verbindungselement (11.12) flach und diinnwandig als Einzelteil 
ausgebildet ist. 

20 

3. Federelastisches Messelement nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

25 

dass eine Schweilinaht zwischen Verbindungselement (11,12) und Mess- 
rohr (3) durch das Verbindungselement (11, 12) hindurch mit der Stimfla- 
che des Messrohres (3) erfolgt. 

30 

4. Federelastisches Messelement nach Anspruch 1 , 



dadurch gekennzeichnet. 
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dass das Verbindungselement (11, 12) und das Messrohr (3) einstiickig 
ausgebildet und durch Aufweiten und Umbordein des Messrohres (3) 
herstellbar ist. 

5 

5. Federelastisches Messelement nach Anspaich 1,2,3 Oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

1 0 dass das Verbindungselement (1 1 , 1 2) an den Querschnitt des Messrohrs 

(3) insoweit angepasst ist, dass zumindest teilweise ein Qbersteliender, 
vorzugsweise umlaufender, Rand ausgebildet ist. 

15 6. Federelastisches Messelement nach einem oder mehren der Anspruche 1 , 
2. 3 Oder 4, 

dadurch gekennzeichnet, 

20 dass das Verbindungselement (11, 12) durch eine SchweiRnaht (15, 16) 

mit dem Messrohr (3) einerseits und mit einer zweiten Schweifinaht (14) 
mit dem Gnjndkorper (2) oder Anschlusselement andererseits verbunden 
ist. 

25 

7. Federelastisches Messelement nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, 

30 

dass zwei raumlich getrennt voneinander vertaufende Schweillnahte (14, 
15 ,16) vorhanden sind. 

35 8. Federelastisches Messelement nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 7, 
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dadurch gekennzeichnet, 

dass das Verbindungselement (11, 12) aus dem gleichen Material wie der 
Grundkorper (2) oder aus einem Schweilizusatzwerkstoff besteht. 



9. Federelastisches Messelement nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 8, 

1 0 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Schweilinahte (14, 15, 16) durch Laser- oder Elektronenstrahl- 
einwirkung herstellbar sind. 

15 

10. Verfahren zur Herstellung einer Verbindung zwischen einem IVIessrohr (3) 
und einem Grundkorper (2) und/oder Anschlusselement nach einem oder 
mehreren der Anspruche 1 bis 9, 

20 gekennzeichnet durch 

die Verwendung eines verschweiBbaren Verbindungselement (11, 12). 
welches durch eine Aufweitung und Umbordelung des IVIessrohres (3) 
ausgebildet wird oder als Einzelteil durch eine Schweiflnaht, beispielswei- 

25 se Laserschweifl- oder Elektronenstrahlschweifinaht, mit dem Messrohr 

(3) verbunden wird, wobei die Schweiflnaht (15, 16) durch das Verbin- 
dungselement (11, 12) hindurch mit den Stimflachen des Messrohres (3) 
erfolgt und wobei der uberstehende Randbereich des 
Verbindungselementes (11,12) mittels einer zweiten Schweilinaht (14) mit 

30 dem Grundkorper (2) oder Anschlusselement verbunden wird. 



1 1 . Verfahren nach Anspruch 9, 
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gekennzeichnet durch 



wo 2004/085983 PCT/DE2004/000512 
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zwei raumlich voneinander getrennt veriaufende Schwei&nahte (14, 15, 
16). 
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